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& Belagelement fiir Gebdudeoberfliichen o. dgl. sowie Verfahren seiner Herstellung

Verfahren zur Herstellung von widerstandsfahigen Be-
lagelementen fiir Gebaudeoberflachen oder dergleichen,
insbesondere zur Hersteliung von dekorativen Belagele-
menten flir FuBbéden, unter Verwendung mehrerer
Schichten, die durch die Einwirkung von Druck und War-
me in Sandwichbauweise miteinander verbunden wer-
den, mit einer auf der dekorativen Seite vorgesehenen
oberen, transparenten Decklage (2), einer Dekorschicht
{4), einer Tragplatte (5) und einer unteren Decklage {6), da-
durch gekennzeichnet, dal3 die obere Decklage (2} aus ei-
ner Tragerschicht (7} vorgefertigt wird, in die ein abriebfe-
stes Material (8) eingebettet und die mit einem Bindemit-
tel (9) versehen wird, daRR die Dekorschicht {4} auf die
Tragpiatte (5} oder in dem Bereich der Unterseite (2b) der
oberen Dacklage (2) aufgebracht wird und mit der Trag-
platte (5) oder der oberen Decklage (2) zu einer vorgefer-
tigten Schicht verarbeitet wird.
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1
Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
widerstandsfahigen Belagelementen fiir Gebaudeoberfid-
chen oder dergleichen, insbesondere zur Herstellung von de-
korativen Belagelementen fiir FuBbdden, unter Verwendung
mehrerer Schichten, die durch die Einwirkung von Druck
und Wirme in Sandwichbauweise miteinander verbunden
werden, mit einer auf der dekorativen Seite vorgesehenen
oberen, transparenten Decklage, einer Dekorschicht, ciner
Tragplattc und ciner unteren Decklage.

Fiir di¢ bisher bekannten Belagelemente der genannten
Gattung werden vier verschiedenene Lagen vorgefertigt und
diese dann unter der Einwirkung von Druck und Wirme in
Sandwichbauweise miteinander verbunden.

Die Triigerschicht der oberen Decklage bekannter Belag-
elemente weist im wesentlichen Zellulose auf. Das abriebfe-
ste Material ist in Form von Korundpartikeln in die Zellulo-
seschicht eingebettet.

Die Dekorschicht wird nach dem bekannten Verfahren
auf einer speziellen Lage aufgebracht, die einzig zur An-
bringung des Dekors vorgefertigt werden muB. Diese Lage
wird aus wenigstens drei Schichten zusammengesetzt. Die
erste Schicht ist eine spezielle weiBe Dekortriigerschicht ans
Papier oder dergleichen. Auf diese wird die vorzugsweise
aus Farbe bestehende Dekorschicht beispielsweise mit ei-
nem Druckverfahren aufgedruckt. Die miteinander verbun-
denen Schichten, Dekortrigerschicht und Dekorschicht,
werden nachlolgend wenigsiens an ihrer gemeinsamen
Oberseite, vorzngsweise an ihrer Oberseite und ihrer Unter-
seite, mit einem Bindemittel versehen. Als Bindemittel wird
zum Beispiel Melaminharz oder ein melaminharzhaltiges
Mitte]l verwendet.

Die Lage mit der Dekorschicht wurde bisher also vor-
zugsweise in nachsiehender Reihenfolge aus vier Schichten
zusammengesetzt, einer oberen Bindemittelschicht, der De-
korschicht, der Dekortrigerschicht sowie einer unteren Bin-
demittelschicht.

Ausder DE 41 07 151 Al ist ein gattungsgemiBes Belag-
element bekannt, fiir das zwei Lagen vorgefertigt werden.
Aus diesen wird in einem letzten Herstellschritt das Belag-
element zusammengefiigt. Eine der Lagen ist die Tragplatie.
Die zweite Lage ist eine vorgefertigte mehrschichtige
Kunststoffolie, die auf der Oberseite der Tragplatte aufge-
klebt wird. Dic vorgefertigte Kunststoffolie weist minde-
stens drei Schichten auf, namlich eine transparente Oberfo-
lie, eine Unterfolie sowie eine Haftschicht. Zwischen der
Oberfolie und der Unterfolie ist eine als Druckschicht oder
Farbdruckschicht bezeichnete Dekorschicht angeordnet. Bei
der Vorfertigung bildet die Unterfolie eine spezielle Lage,
die als Dekortrigerschicht dient.

Der Aufbau des nach dem bekannten Verfahren herge-
stellten Belagelements wird fiir zu aufwendig gehalten. Ins-
besondere die Anbringung der Dekorschicht erscheint zu
aufwendig und teuer.

Die Hersteller von Belagelementen fertigen die Trag-
platle iiberwiegend selbst und kaufen das Overlay-Papier,
die spezielle Lage mit der Dekorschicht sowie die untere
Decklage bei Zulieferern ein. Diese stellen die Dekorschicht
in den gewiinschten Designs her.

Ein Belagelement kann so lange benutzt werden, bis die
obere transparente Decklage abgerieben ist und durch wei-
tere Benutzung die Dekorschicht zerstort wird. Nachteili-
gerweise trigt bei den bekannten Belagelementen nur die
tiber der Dekorschicht liegende obere Bindemittelschicht
zur Erhhung der Abricbfestigkeit der Belagelemcnte bei
Die Dekortriagerschicht selbst leistet hierzu keinen Beitrag.

Die auf der Sichtseite der Tragplatte angeordnete Dekor-
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trigerschicht sowie die Trigerschicht der oberen transparen-
ten Decklage bauen wihrend der Fertigung unter Druck und
Temperatur gleichgerichiete Eigenspannungen auf. Diese
bewirken eine Durchbiegung des Belagelements vornehm-
lich in seiner Langsrichtung, wobei sich die Biegelinie senk-
recht aus der Ebenc heraushewegt, in der sich das Belagele-
ment erstreckt. Zum Ausgleich der Durchbiegung wird an
der Unterseite der Tragplatte die untere Decklage ange-
bracht. Diese ist mit einer Zugschicht versehen. Die Zug-
schicht baut ebenfalls Eigenspannungen auf und wirkt der
Durchbicgung cntgegen. Dic Zugschicht muB Eigenspan-
nungen in demselben MaB aufbauen, wie die auf der Sicht-
seite der Tragplatte angeordneten Schichten. damit eine
Kompensation der Eigenspannungen erreicht wird und
keine Durchbiegung der ‘Iragplatte beziehungsweise des
Belagelements auftritt.

Die Zugschicht muB in demselben MaBe Ligenspannun-
gen aufbauen kdnnen wie die auf der Sichtseite der Trag-
platte angeordnete Dekortriigerschicht und die Triger-
schicht zusammen. Unter der Vorrzussetzung, daB die De-
kortriigerschicht, die Trigerschicht und die Zugschicht etwa
die gleiche Materialqualitit besitzen, muB die Zugschicht
genauso dick sein wie die Summe der Dicken der Dekortré-
gerschicht und der Triigerschicht. Es wird daher fur die Zug-
schicht viel Material benétigt und das Gewicht erhoht. Dies
geht mit einer Verteuerung der Herstell-, Lager- und Trans-
portkosten des Belagelements einher.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, leichte und
diinne Belagelemente zu schalfen, die einfach und kosten-
giinstig hergestellt werden kdnnen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB
die obere Decklage aus einer Trigerschicht vorgefertigt
wird, in dic cin abricbfestes Material cingebettet und dic mit
einem Bindemitte! versehen wird, daB die Dekorschicht auf
die Tragplatte oder in dem Bereich der Unterseite der oberen
Decklage aufgebracht wird und mit der Tragplatte oder der
oberen Decklage zu einer vorgefertigten Schicht verarbeitet
wird.

Der Patentanspruch 1 enthilt zwei Verfahrensschritte, bei
denen es sich um Alternativen handelt, die beide zur Losung
der Aufgabe fiihren.

Nach dem einen Verfahrensschritt wird die Dekorschicht
unterseitig an der oberen, transparenten Decklage aufge-
bracht. Die Alternative hierzu sieht vor, die Dekorschicht
auf der Tragplatte aufzubringen.

In beiden Fillen wird die spezielle Lage zur Aufbringung
der Dekorschicht eingespart, Das Belagelement wird da-
durch leicht und diinn. Wegen der eingesparten Lage ist es
Zu geringeren Materialkosten und mit geringerem Herstel-
laufwand herstellbar als das nach dem bekannten Verfahren
hergestellic Belagelement.

Auf der Sichtseite des Belagelements ist die Tragplatte
nur noch mit einer Schicht belegt, die eine Eigenspannung
bewirkt, nidmlich der Trigerschicht der oberen Decklage.
Vorteilhaft kann dadurch die Zugschicht der unteren Deck-
lage diinner ausgebildet werden als bisher, néirmlich im we-
sentlichen genauso dick, wie die Dicke der Trigerschicht
der oberen Decklage.

‘Wenn die Gesamtdicke des bekannten Belagelements bei-
behalten werden kann, so bietet das nach dem neuen Verfah-
ren hergestellte Belagelement einen weiteren Vorzug. Die
Tréagerschicht der oberen Decklage kaun dann némlich mit
einer solchen Dicke ausgefiihrt werden, wie bisher die Trii-
gerschicht und die Dekortriigerschicht gemeinsam aufwie-
sen. Vorteilhaft ergibt sich dadurch eine doppelt so dicke
Schicht mit abricbfcsicm Material. die bei cinem gleichen
Benutzungsgrad doppelt so lange haltbar ist, wie die des be-
kannten Belagelements. Die Dicke der Zugschicht der unte-
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ren Decklage entspricht dabei der Dicke der verdoppelten
Trégerschicht.

AuBer Gebzaudeoberflichen konnen selbstverstiindlich
auch andere Oberflichen, zum Beispiel Oberflichen von
Mébeln, vorteilhaft nach diesern Verfahren hergestellt wer-
den. Es ecignet sich unter anderem besonders gut fiir Kii-
chenarbeitsplatien, die eine besonders widerslandsfibige
Oberflidche bendtigen.

Zweckmifig wird die Dekorschicht durch eine Beschich-
tung mit Farbe hergestellt. Besonders giinstig ist es, wenn
die Deckorschicht an der Unterseite der Trigerschicht der
Decklage aufgebracht wird. Alternativ kann an der Unter-
seite der Trigerschicht der Decklage zuerst eine Bindemit-
telschicht und darauf die Dekorschicht aufgebracht werden.
Die derart vorgefertigte Decklage kann dann von Herstel-
lern fiir Overlay-Papiere vorgefertigt und von den Herstel-
lern der Belagelemente bezogen und weiterverarbeitet wer-
den.

Aus verfahrenstechnischen Griinden kann es vorteithafi
sein, die Dekorschicht an der Oberseite der Tragplatte auf-
zubringen. Sie kommt dort erst zu einem spiteren Zeitpunkt
mit dem Bindemittel in Kontakt.

Die Farbe der Dekorschicht wird bevorzugt nach dem be-
kannten Druckverfahren aufgebracht.

Nachstehend ist die vorliegende Exfindung beispielhaft
eridutert und anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 (Stand der Technik), zeigt die vorgefertigten Lagen
cines Belagelements, das nach dem bekannten Verfahren
hergestellt wird,

Fig. 2 die vorgefertigten Lagen eines nach dem neuen
Verfahren hergestellten Belagelements mit geringer Ge-
samtdicke,

Fig. 3 cin bekanntes Belagelement,

Fig. 4 ein nach dem neuen Verfahren hergestellten Belag-
element mit geringer Gesamtdicke,

Fig. 5 ein nach dem nenen Verfahren hergestelltes Belag-
element mit vedoppelter Dicke der Irigerschicht,

Fig. 6 die vorgefertigten Lagen einer Ausfithrungsform
eines nach dem neuen Verfahren hergestellten Belagele-
ments,

Fig. 7 die vorgefertigten T.agen einer weiteren Ausfith-
rungsform eines nach dem neuwen Verfahren hergestellten
Belagelements.

Alle Figuren sind schematische Darstellungen einzelner
Schichten im Querschnitt. Die Schichten sind mit unter-
schiedlichen Schraffurmustern gezeichnet.

In der Fig. 1 sind die vier Lagen dargestellt, aus denen ein
mit dem bekannten Verfahren hergestelltes Belagelement 1
zusammengesetzt wird. Dies sind eine obere transparente
Decklage 2, eine spezielle L.age 3 mit einer Dekorschicht 4,
eine Tragplalte 5 sowie eine untere Decklage 6. Die Dekor-
schicht 4 ist in allen Figuren wegen ihrer geringen Dicke nur
durch das Bezugszeichen 4 angedeutet, nicht aber wie die
iibrigen Schichten mit einem besonderen Schraffurmuster
eingezeichnet. In der Fig. 1 sind die vier Lagen in der obigen
Reihenfolge untereinander abgebildet. Die Lagen werden in
dieser Reihenfolge in einer Presse unter Wirmeeinwirkung
miteinander verpreft. Das aus diesen Lagen fertig zusam-
mengefiigte Bauelement 1 ist in der Fig. 3 gezeigt.

GemiB Fig. 1 weist die vorgefertigte obere Decklage 2
eine Tréigerschicht 7 auf, die im wesentlichen aus Zellulose
besteht, und die, nachdem sie durch die Einwirkung von
Druck und Wiarme mit den iibrigen Lagen verbunden ist,
transparent wird. In die Zellulose ist ein abriebfestes Mate-
rial 8 in Form von Korundpartikeln eingebettet. Die Tréiger-
schicht 7 mit dom abricbfestcn Matcrial 8 ist rundheram mit
einem Bindemittel 9 umgeben. Das Bindemittel 9 besteht in
der vorliegenden Ausfithrungsform aus Melaminharz und
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bildet die beiden Melaminharzschichten 9a und 9b, wobei
die freie Oberfliche 9a der Melaminharzschicht die begeh-
bare Oberflache des Belagelements 1 fiir einen FuSboden

_bildet. Diese Oberfliche wird durch Abrieb nach und nach

abgetragen.

Die spezielle Lage 3 ist mittels einer speziellen Dekortri-
gerschichi 10 hergestelll, die aus einem weiBen Papier be-
steht. Auf die Oberseite 10a der Dekortriigerschicht 10 ist
die aus Farbe bestehende Dekorschicht 4 mit einem Farb-
druckverfahren aufgebracht worden. Nach diesem Verfah-
rensschritt wurde die Lage 3 rundhcrum mit cinem Binde-
mittel 12 versehen. Als Bindemittel 12 ist ebenfalls Mela-
minharz verwendet worden, das die beiden Melaminharz-
schichten 12a und 12b bildet.

Die Iagplatte 5 ist vorliegend aus einer HDF-Platte
(High Density Fiberboard) gebildet. Alternativ kann sie aus
einer MDT-Platte (Medium Density Fiberboard), einer
Spanplatte, Tischlerplatte, Sperrholzplatte oder sonstigem
gebilder sein.

Die untere Decklage 6 ist im wesentlichen aus einer Zug-
schicht 13 aus Papier hergestelit. Diese ist ebenfalls rund-
herum mit einem Bindemittel 14 umgeben. Das Bindemittel
14 besteht vorliegend auch ans Melaminharz und bildet die
Melaminharzschichten 14a und 14b. In der Fig. 1 entspricht
die Dicke der Zugschicht 13 der Summe der Dicken der Tri-
gerschicht 7 und der Dekortrigerschicht 10, damit sich das
Belagelement nicht durch Eigenspannungen in den Schich-
ten 7, 10 und 13 durchbiegt.

Die Dekortrigerschicht 10 leistet nachteiligerweise kei-
nen Beitrag zur Erhhung der Abriebfestigkeit des Belag-
elements 1, da sie sich unter der Dekorschicht 4 befindet.

Die Zugschicht 13 ist dicker ausgefiihrt als die Triger-
schicht 7. Das AufmaB in der Dicke entspricht der Dicke der
Dekortrigerschicht 10. Die Dekortrigerschicht 10 erhdht
die Gesamidicke des Belagelements 1. Die wegen der De-
kortridgerschicht 10 relativ dick ausgefiihrte Zugschicht 13
erhoht die Gesamtdicke des Belagelements 1 weiter. Fiir das
bekannte Belagelement wird daher viel Material bendtigt
und dessen Gewicht erhoht.

In der Fig. 2 sind die vorgefertigten Lagen eines nach
dem neuen Verfahren hergestellten Belagelements 1 gezeigt.
Das aus diesen Lagen zusammengefiigte Belagelement 1 ist
in der Fig. 4 gezeigt. Die Dicke der oberen Decklage 2 und
insbesondere der darin angeordneten Triigerschicht 7 ent-
spricht den in der Fig, 1 fiir die obere Decklage 2 bezie-
hungsweise die Trigerschicht 7 dargesteliten Dicken. Die
Gesamtdicke D2 des fertig zusammengefiigten Belagele-
ments 1 ist jedoch, wie in der Fig. 4 zu sehen, deutlich gerin-
ger als bei dem nach dem bekannten Verfahren hergestellten
Belagelement 1 nach Fig. 3. Dies resultiert aus der fehlen-
den speziellen Lage 3 und aus der gegeniiber der Ausfiih-
mung nach Fig. 3 halb so dick ausgebildeten Zugschicht 13.

Die vorgefertigte obere Decklage 2 gemiB der Fig. 2
weist hierbei ebenfalls eine Trigerschicht 7 auf, die im we-
sentlichen aus Zellulose besteht, und in die ein abriebfestes
Material 8 in Form von Korundpartikeln eingebettet ist. Auf
die spezielle Lage 3 mit der spedellen Dekortriigerschicht
10 wird verzichtet. Die Dekorschicht 4 ist in der vorliegen-
den Ausfiihrungsform mit einem Farbdruckverfahren auf
die Unterseite 7a der Trigerschicht 7 aufgebracht worden.
Die unter der Trigerschicht 7 liegende Dekorschicht 4 ist
sichtbar, nachdem alle Lagen unter Wirmeeinwirkung mit-
einander verpreBt sind. Sie wird durch diesen Vorgang trans-
parent.

Die Triigerschicht 7 mit der aufgedruckten Dekorschicht
4 wurde nach dem Bedrucken rundhcrum mit cinem Binde-
mittel 9 aus Melaminharz umgeben, das die beiden Mela-
minharzschichten 9a und 9b bildet. Die Dicke der Zug-
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schicht 13 der unteren Decklage 6 ist giinstigerweise nur
noch so groB, wie die Dicke der Trigerschicht 7 der oberen
Decklage 2.

In der Fig. 3 ist ein fertiges Belagelement nach demn Stand
der Technik dargestellt. Es weist eine relativ hohe Gesamt-
dicke D1 auf, Anhand der folgenden Fig. 4 und 5 werden die
Vorteile des nach dem neuen Verfahren hergesiellien Belag-
elements verdeutlicht.

Die Ausfilhrungsform des Belagelements nach Fig. 4
zeigt ein nach dem neuen Verfahren hergestelites Belagele-
ment, das cine geringere Gesamtdicke D2 aufweist, als das
bekannte Belagelement gemiiB der Fig. 3, da auf die spe-
zielle Dekortrigerschicht 10 verzichtet wurde. Es ist leichter
und mit geringerem Materialanfwand hergestellt.

Eine alternative Ausfiihrungsform ist in der Fig. 5 darge-
stellt. Hierbei entspricht die Gesamtdicke D3 der Gesamt-
dicke D1 aus Fig, 3. Bei gleicher Dicke der Tragplatte S so-
wie gleicher Gesamtdicke (D1 = D3) der beiden Belagele-
mente ist die in der Fig. 5 dargestellte Trégerschicht 7 mehr
als doppelt so dick, wie die Trégerschicht 7 des bekannten
Belagelements der Fig. 3. Der Vorteil der Ausfiihrungsform
nach Fig. 5 besteht darin, da8 iiber der Dekorschicht 4 mehr
als doppelt so viel abriebfestes Material 8 vorhanden ist, und
daB das Belagelement 1 wegen der mehr als doppelt so dik-
ken Trigeschicht 7 etwa doppelt so lange haltbar ist, wie das
Belagelement gemiB der Fig. 3.

In der Fig. 6 ist eine Ausfiibrungsform des erfindungsge-
miBen Belagelements gezeigt, bei der die Dekorschicht 4
nicht direkt auf die Unterseite der Trigerschicht 7 der obe-
ren Decklage 2 anfgebracht ist. In diesem Ausfiihrungsbei-
spiel ist auf der Tragerschicht 7 zunachst das Bindemittel 9
aus Melaminharz aufgebracht, das die Melaminharzschich-
ten 92 und 9b bildet. Dic Dckorschicht 4 ist auf der unteren
Melaminharzschicht 9b aufgedruckt worden.

Eine weitere Ausfithrungsform des erfindungsgem@Ben
Belagelements ist in der Fig. 7 abgebildet. Die Dekorschicht
4 ist bei diesem Verfahren auf die Oberseite 5a der 'Irag-
platte § aufgedruckt worden.

Die Gesamtdicken der Belagelemente nach den darge-
stellten Ausfilhrungsformen Fig. 6 und Fig. 7 sind deutlich
geringer als die Gesamidicke des bekannten Belagelements
gemiB der Fig, 3.

Bezugszeichenliste

1 Belagelement

2 obere transparente Decklage
3 spezielle Lage

4 Dekorschicht

5 Tragplatte

5a Oberseite (Tragplalte)

5b Unterseite (Tragplatte)

6 untere Decklage

7 Tréagerschicht

7a Oberseite (Triigerschicht)
7b Unterseite (Triigerschicht)
8 abriebfesies Material

9 Bindemitiel

9a Melaminharzschicht

9b Melaminharzschicht

10 Dekortriigerschicht

102 Oberseite (Dekortrigeschicht)
12 Bindemittel

12a Melaminharzschicht

12b Melaminharzschicht

13 Zugschicht

14 Bindemittelschicht

14a Melaminharzschicht

10

p. 4

6
14b Melaminharzschicht
D1 Gesamudicke
D2 Gesamtdicke
D3 Gesamtdicke
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von widerstandsfahigen
Belagelementen fiir Gebzudeoberflachen oder derglei-
chen, insbesondere zur Herstellung von dekorativen
Belagelementen fiir FuBbdden, untcr Verwendung
mehrerer Schichten, die durch die Einwirkung von
Druck und Wiirme in Sandwichbauweise miteinander
verbunden werden, mit einer auf der dekorativen Seite
vorgesehenen oberen, transparenten Decklage (2), ei-
ner Dekorschicht (4), einer Tragplatte (5) und einer un-
teren Decklage (6), dadurch gekennzeichnet, da8 die
obere Decklage (2) aus einer Tragerschicht (7) vorge-
fertigt wird, in die ein abriebfestes Material (8) einge-
bettet und die mit einem Bindemittel (9) versehen wird,
daB die Dekorschicht {4} auf die Tragplatte (5) oder in
dem Bereich der Unterseite (2b) der oberen Decklage
(2) aufgebracht wird und mit der Tragplatte (5) oder
der oberen Decklage (2) zu einer vorgefertigten
Schicht verarbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Tragplatte (5) an ihrer der Gebdudeoberfia-
che zugekehrten Unterseite (5b) mit einer unteren
Decklage (6) versehen wird, die eine Zugschicht (13)
aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dekorschicht (4) durch eine Be-
schichtung mit Farbe hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der
Unterseite (7b) der Trigerschicht (7) der Decklage (2)
aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB an der Unterseite (7b) der
Triagerschicht (7) der oberen Decklage (2) eine Binde-
miutelschicht (9) und darauf die Dekorschicht (4) auf-
gebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der
Oberseite (5a) der Tragplatte (5) aufgebracht wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Farbe der Dekorschicht
(4) aufgedruckt wird.

8. Belagelement zur Herstellung widerstandsfihiger
Gebiudeoberflichen oder dergleichen, insbesondere
zur Herstellung von FuBbdden mit einer dekorativen
Sichtseite, nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
zumindest bestehend aus einer Tragplatte (5), einer auf
der Sichtseite vorgesehenen oberen transparenten
Decklage (2) aus einer Trigerschicht (7) mit einem
darin eingebetteten abriebfesten Material (8) sowie ei-
ner zutmindest die Sichiseite (S) der Trigerschicht (7)
bedeckenden Bindemittelschicht (9), einer Dekor-
schicht (4), die durch die obere Decklage (2) hindurch
sichtbar ist sowie einer unteren Decklage (6) mit einer
Zugschicht (13), die an der der Gebiudeoberfléiche zu-
gekehrten Unterseite (Sb) der Tragplatte (5) vorgese-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Tr4-
gerschicht (7) der oberen Decklage (2) und der Trag-
platte (5) einzig die Dekorschicht (4) und eine Binde-
mittelschicht (9) angeordunet sind, und daB dic Schicht-
dicke der Zugschicht (13) im wesentlichen der Schicht-
dicke der Tragerschicht (7) entspricht.
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9. Belagelement nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dekorschicht (4) aus Farbe besteht.

10. Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichuet, daB die Dekorschicht (4) an der Unter-
seite (7b) der Triigerschicht (7) der oberen Decklage 5
(2) angeordnet ist.

11. Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der Unterseite (7b) der Triiger-
schicht (7) der oberen Decklage (2) eine Bindemittel-
schicht (9) und darauf die Dekorschicht (4) angeordnet 10
ist.

12. Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dal die Dekorschicht (4) an der Ober-
seite (5a) der Tragplatte (5) angeordnet ist.

13. Belagelement nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 15
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbe der Dekor-
schicht (4) aufgedruckt ist.

Hierza 3 Seite(n) Zeichnungen
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